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(57) Abstract: The invention relates to an installation and 
a method for producing glass stoppers which are provided 
with a head ix)rtion and are used for sealing wine bottles 
and spaiiding wine bottles. Said installation comprises a 
mold for producing glass stoppers, a feeder system for sup- 
plying the mold with molten glass, a multistation press, and 
a removing and handling system for the finished glass stop- 
pers. The mold is formed by a base that comprises a recess 
corresponding to a first partial length of the stopper, a cen- 
tral jsart consisting of two partial molding elements which 
can be displaced relative to each other as well as perpen- 
dicular to the longitudinal axis of the mold, can be coupled 
in a self-centering manner, and define a hollow space that 
corresponds to a second partial length of the stopper and to 
at least one main area of the head portion when said partial 
molding elements are coupled and rest against the base, and 
a top part which seals the hollow space of the head portion 
and i s provided with a central male die that can be displaced 
in an axial direction relative to the top part so as to embody 
a recess in the head portion of the stopper, said recess com- 
pensating tolerances. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine An- 
lage und ein Verfahren zur Herstellung von mit einem Kopf- 
teil versehenen Glasstopfen zum Verschluss von Wein- und 
Schaumweinflaschen mit einer Form zur Glasstopfenher- 
stellung, einem Feedersystem zur Beschickung der Form 
mit geschmolzenem Glas, einer Mehrstationenpresse sowie 
einem Entnahme- und Handlingsystem fiir die gefertigten 
Glasstopfen, wobei die Form gebildet wird von einem Ba- 
sisteil mit einer einer ersten 
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Anlage und Verfahren zur Herstellung von Glasstopfen 
zum Verschlttss von Flaschen 



Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung von mit einem Kopfteil 
versehenen Glasstopfen zum Verschluss von Flaschen, insbesondere von 
Wein- und Schavimweinflaschen, mit einer mehrteiligen, im geschlossenen 
Zustand die Negativkontur des herzustellenden Stopfens festlegenden 
Form, einem Feedersystem zur Beschickung der Form mit geschmolzenem 
Glas, einer Mehrstationenpresse sowie einer Anordnung zur Entnahme 
und zum weiteren Handling der gefertigten Glasstopfen sowie insbesonde- 
re mittels einer derartigen Anlage gefertigte Glasstopfen. 

Glasstopfen zum VerschlieSen von Flaschen sind bekannt. Diese bekann- 
ten Glasstopfen werden ublicherweise mittels des so genannten Injekti- 
onsverfahrens hergestellt, d.h. es wird in eine geschlossene Form von der 
Unter- oder Oberseite her flussiges Glasmaterial eingespritzt, das den 
Formhohlraum fuUt. Nach entsprechender Abkuhlung muss zufuhrseitig 
der verfestigte Glasstrang abgeschnitten werden. Nachteilig ist dabei nicht 
nur, dass die Schnittstelle zur Wiederherstellung des Glascharakters auch 
noch geschliffen und poliert werden muss, sondem es entsteht vor allem 
im Reservoir erhebliches Restglas, das beseitigt bzw. ggf. einer Wiederver- 
wertung zugefuhrt werden muss. Generell ist dieses Injektionsverfahren 
zur Herstellung von Glasstopfen als technisch aufwendig und demgemaJS 
auch teuer zu bezeichnen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Anlage zur Herstellung 
von Glasstopfen zum Verschluss von Flaschen zu schaffen, die zum einen 
eine Glasstopfenfertigung entsprechend exakt vorgegebener Konturen 
gewahrleistet und zum anderen eine drastische Verringerung der Ferti- 
gungskosten ermoglicht und somit den Einsatz derartiger, insbesondere 
nachtraglich mit einer elastischen Dichtung komplettierten Glasstopfen in 
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groSem Umfange und auch als Ersatz herkommlicher Verschlusskorken 
zulasst. 

Eine Anlage gemafe der Erfindung umfasst eine mehrteilige im geschlosse- 
nen Zustand die Negativkontur des herzustellenden Stopfens festlegende 
Form, ein Feedersystem zur Beschickung der Form mit geschmolzenem 
Glas, einen Mehrstationenpressautomaten sowie eine Anordnung zur 
Entnahme und zum weiteren Handling der gefertigten Glasstopfen, und 
diese Anlage zeichnet sich dadurch aus, dass die Form gebildet wird von 
einem Basisteil mit einer einer ersten Stopfenteillange entsprechenden 
Ausnehmung, einem Mittelteil aus zwei relativ zueinander und senkrecht 
zur Formlangsachse verschiebbaren sowie selbstzentrierend kuppelbaren 
Teilformelementen, die im gekuppelten und am Basisteil anliegenden 
Zustand einen einer zweiten Stopfenteillange sowie zumindest einem 
Hauptbereich des Kopfteils entsprechenden Hohlraum festlegen, und 
einem den Kopfteilhohlraum verschlieSenden Oberteil mit einem zentra- 
len, relativ zum Oberteil axial verschiebbaren Pressstempel zur Ausbil- 
dung einer Toleranzen kompensierenden Vertiefung im Kopfteil des Stop- 
fens. 

Mittels einer derartigen Anlage gelingt es in iiberraschender Weise, trotz 
unvermeidbarer Schwankungen des Gewichts der zur Speisung der Form 
benotigten Glasposten und trotz unvermeidbarer, durch notwendige 
Formreinigungen bedingter Formvolumenanderungen die vorgegebenen 
Genauigkeitsanforderungen dauerhaft zu erfullen, und zwar durch die 
spezielle Ausgestaltung der Form einerseits und die Schaffung einer Tole- 
ranzen kompensierenden Vertiefung im Kopfteil des Stopfens andererseits. 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung zeichnet sich 
dadurch aus, dass der dem Mittelteil zugeordnete Formhohlraum sich 
axial nach oben uber die Planflache des Kopfteils hinaus erstreckt und 
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das den Kopfteilhohlraum verschlieiSende Oberteil mit zugehorigem Press- 
stempel mit einem Ringansatz formschlussig in den durch die Teilform- 
elemente festgelegten Hohlraum eingreift, wobei der AuSendurchmesser 
des Ringansatzes kieiner als der AulSendurchmesser des Kopfteils ist. 

Auf diese Weise wird das Kopfteil des Stopfens, soweit seine radial aufee- 
ren Konturen betroffen sind, in dem von den Teilformelementen gebildeten 
Hohlraum ausgeformt. Die Planflache des Kopfteils wird von dem Ringan- 
satz sowie dem StolSel des Formoberteils begrenzt. Bei geschlossener Form 
wird die Lage der Trennlinie zwischen dem Oberteil der Form und den den 
Mittelteil der Form bildenden Teilformelementen so gewahlt, dass sie im 
Bereich der Stopfenrundung unterhalb der Planflache gelegen ist. Auf 
diese Weise wird mit Sicherheit jegliche storende, insbesondere funktions- 
storende Gratbildung ausgeschaltet und uberdies eine perfekte Oberflache 
der oberen Planflache und der aufeeren Zylinderflache des Kopfteils ge- 
wahrleistet. 

Die die einzelnen Bereiche der Form festlegenden Teilformelemente sind so 
ausgebildet, dass sie sich beim Zusammenfahren selbst zentrieren, wozu 
die sich im geschlossenen Zustand beruhrenden Formfiachen mit kom- 
plementar ausgebildeten Formschlussorganen versehen sind, die jeglichen 
Lateralversatz ausschliefeen. Das Vermeiden von Lateralversatz ist fur die 
Einhaltung der Genauigkeitskriterien von wesentlicher Bedeutung. In 
diesem Zusammenhang wirkt sich auch besonders vorteilhaft das Vorse- 
hen einer Kreuzzentrierung zwischen dem Mittelteil und dem Oberteil aus. 

Eine weitere Besonderheit der Erfindung besteht darin, dass die zur Spei- 
sung der Form mit Glasposten bestimmte Station gleichzeitig als Station 
zur Durchfuhrung des Pressvorgangs ausgebildet ist. Auf diese Weise wird 
eine wesentliche Qualitatsverbesserung des Glasstopfens erzielt, da un- 
mittelbar nach dem Einbringen eines Glaspostens in die Form, d.h. ohne 
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jeglichen storenden Zeitverlust, sofort der Pressvorgang durchgefuhrt wird 
und damit ein schnelles allseitiges Anlegen des noch relativ flussigen 
Glases an die Form begunstigt wird, was wiederum zu einer hohen Ober- 
flachenqualitat des fertigen Produkts fuhrt. 

Das verwendete Feedersystem ist so ausgebildet, dass die eirizelnen Glas- 
posten bemhrungsfrei durch den Mittelteil der Form fallend auf den 
Formboden auftreffen konnen, wozu das Verhaltnis von Durchmesser zur 
Lange der einzelnen Glasposten im Bereich von ca. 1 : 3,5 gewahlt und 
damit erreicht wird, dass die Glaspostenlange jeweils grolSer ist als die 
Tiefe des gesamten Formenhohlraums. 

Eine fur die hohe Qualitat des hergestellten Glasstopfens ebenfalls be- 
deutsame MalSnahme besteht darin, dass in der Speisestation eine Fall- 
und Fuhrungsrinne zur formzentrierten Zufuhrung von Glasposten mit 
vorgebbarer Fallhohe vorgesehen ist. Durch diese wahlbare Fallhohe, die 
beispielsweise im Bereich von etwa Im liegen kann, kann dem jeweiligen 
Glasposten speziell so viel an kinetischer Energie mitgegeben werden, 
dass die daraus resultierende Aufprallenergie in dem Formhohlraum 
gerade ausreicht, um das flussige Glas des Glaspostens praktisch schlag- 
airtig uber die gesamte Formhohe an der Form wand zur Anlage zu bringen, 
und zwar bis in den oberen Bereich, wo dann der Ringansatz und der 
Stempel des Formoberteils wirksam werden. Diese schlagartige und voll- 
flachige Beaufschlagung der gesamten Formwand gewahrleistet eine hohe 
Glas- bzw. Artikelqualitat. 

Die aus den einzelnen Komponenten bestehende Form wird vorzugsweise 
in einem Formenhalter frei schwebend, insbesondere uber eine Art Krag- 
arm aufgehangt, so dass unterhalb der Form ein Freiraum entsteht, in 
den eventuell entstehende Scherben oder auch nicht korrekt abtranspor- 
tierte Stopfen fallen konnen, so dass keinerlei Gefahr einer Storung der 
SchlielSbewegung der Form entstehen kann. 
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Um sicherzustellen, dass beim Abkuhlvorgang zu einer Minderqualitat 
fuhrende Losetendenzen des Glases von bestimmten Bereichen der Form- 
wand ausgeschaltet werden, erfolgt gemafi der Erfindung in einer oder 
mehreren der Speise- und Pressstation nachgeordneten Stationen eine 
mechanische oder pneumatische Nachpressung, die zu einer Stabilisie- 
rung der AulSenhaut fuhrt. Dazu wird die Vertiefung und/ oder die Planfla- 
che mit Druckluft oder auch mittels eines Stempels kurzzeitig, z.B. wah- 
rend etwa einer halben Sekunde, mit Druck beaufschlagt. 

Bevorzugt wird eine unmittelbar nach dem Pressvorgaxig wirksam wer- 
dende Einrichtung zum kurzzeitigen Aufheizen des Bereichs der Vertie- 
fung des Kopfteils verwendet, um zu erreichen, dass Schrumpfvorgange 
auf diesen keine Funktionsflache darstellenden Bereich beschrankt wer- 
den. Wenn das in diesem unkritischen Bereich durch Schrumpfung be- 
wirkte Einfallen der Flache verhindert oder minimiert werden soli, wird 
vorzugsweise ein Pressstempel mit konkav ausgebildeter Stirnflache ver- 
wendet, so dass der dadurch zunachst entstehende konvexe Flachenbe- 
reich nach erfolgter Schrumpfung in einen im wesentlichen ebenen Be- 
reich uberfiihrt und damit ein hoherwertiges Produkt geschaffen wird. 

Die vorstehend geschilderten Mafinahmen tragen durchwegs auch dazu 
bei, dass die Toleranzen im Bereich der aufzunehmenden Dichtung sehr 
definiert vorgegeben und exakt eingehalten werden konnen, was fur die 
einwandfreie Funktion des fertigen Glasstopfens im Zusammenwirken mit 
einer zu verschlieSenden Flasche von wesentlicher Bedeutung ist. 

Ein erfindungsgemaSer Glasstopfen zum VerschlielSen von Flaschen, der 
insbesondere im Ubergangsbereich vom Stopfenteil zu Kopfteil zur Auf- 
nahme eines ringformigen Dichtungselements geeignet ist, zeichnet sich 
dadurch aus, dass dieser Glasstopfen als Pressglasstopfen ausgebildet 
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und in dem sich an dem Stopfenteil anschliefienden Kopfteil eine teller- 
oder schalenformige Vertiefung mit oder ohne Beschriftung vorgesehen ist. 

Das Volumen dieser Vertiefung muss bei der Fertigung einer Vielzahl 
derartiger Glasstopfen nicht konstant bleiben, sondem es ist fur die erfin- 
dungsgemalSen Glasstopfen charakteristisch, dass dieses Volumen in 
einem gewissen AusmaS variabel ist, um auf diese Weise Toleranzen der 
Glasposten und /oder Veranderungen des Formhohlraums ausgleichen zu 
konnen. 

Der Stopfenteil weist angrenzend an das Kopfteil eine ringformige Vertie-' 
fung zur Aufnahme einer ringformigen und insbesondere im Querschnitt 
L-formigen Dichtung auf, wobei der in der Vertiefung gelegene Tell der L- 
formigen Dichtung nach Art eines O-Rings etwa wulstformig und der an 
der Unterseite des Kopfteils anliegende Teil der L-formigen Dichtung 
flachringformig gestaJtet ist, so dass dieser flachringformige Dichtungsteil 
zwischen dem oberen Ende einer Flasche und dem Kopfteil zu liegen 
kommt. 

Glasstopfen zum Verschluss von Flaschen sind in der Praxis ganz erhebli- 
chen Beanspruchungen und Belastungen ausgesetzt, wobei eine Bescha- 
digung derartiger Glasstopfen zu einer Einschrankung seiner Funktion 
und insbesondere auch zu Gefahrdungen des Verbrauchers fuhren kann. 
Es besteht demgemafe ein grofees Interesse daran, sicherzustellen, dass 
derartige Glasstopfen auf ihrem Weg zwischen der Herstellung in der 
Glaspresse und ihrem Ende im Glascontainer fur Recyclingglas moglichst 
nicht beschadigt werden. 

Gemafe disr vorliegenden Erfindung gelingt es, die UnempfindUchkeit 
derartiger Glasstopfen gegenuber mechanischen Beschadigungen dras- 
tisch zu erhohen, wozu die Glasstopfen unmittelbar nach ihrer Entfor- 
mung in der Presse einem kontroUierten Hartevorgang unterzogen werden. 
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Bei diesem kontrollierten Hartevorgang werden die Glasstopfen zunachst 
auf eine im wesentlichen durchgehend gleiche Temperatur, insbesondere 
im Bereich von 500 bis 600°C aufgeheizt und dann sehr intensiv abge- 
kiihlt, insbesondere mit Geblaseluft, wobei im Zuge dieser Intensivkuh- 
lung zuerst sehr schnell die aufiere Haut des Glasstopfens abgekuhlt und 
damit stabilisiert wird. 

Da Glas ein schlechter Warmeleiter ist, dauert es einige Zeit bis die im 
Inneren des Glasstopfens gespeicherte Warme nach aulSen gelangen und 
von der Geblaseluft abgefuhrt werden kann. Wahrend des Abkuhlens des 
Kerns des Glasstopfens versucht dieser Kern zu schrumpfen oder sich 
zusammenzuziehen, was jedoch durch die bereits abgektihlte und damit 
feste AulSenhaut verhindert wird. Die Folge davon ist, dass sich im Inne- 
ren des Glasstopfens sehr starke Zugspannungen aufbauen, welche durch 
entsprechende Druckspannungen innerhalb der Aufienhaut kompensiert 
und ausgeglichen werden. 

Der gemaiS der Erfindung durch kontrolliertes Abschrecken thermisch 
gehartete Glasstopfen weist in seinen AuSenbereichen erhebliche Druck- 
spannungen auf, d.h. bevor der Glasstopfen bricht, mussen erst Zug- 
spannungen in diese Aufeenbereiche eingebracht werden, die hoher sind 
als die durch das kontroUierte Abschrecken induzierten Druckspannun- 
gen. Der Glasstopfen weist demgemafi eine erheblich gesteigerte Festigkeit 
beim Gebrauch auf. 

Diese hohe Festigkeit der erfindungsgemafien Glasstopfen stellt einen 
wesentlichen Sicherheitsaspekt in der Handhabung und praktischen 
Nutzung der Glasstopfen dar und gewahrleistet auch ein stets absolut 
sicheres VerschlielSen der Flaschen. Dies konnte nicht in der erforderli- 
chen Weise gewahrleistet werden, wenn der Stopfen auch nur geringfugig 
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beschadigt und insbesondere die Stutzflache fur die Dichtung beeintrach- 
tigt ware. 

Solche storenden Beschadigungen konnen insbesondere auch in der 
Abfullanlage der Flaschen auftreten, aber thermisch gehartete Stopfen 
gemalS der Erfmdung sind gegen solche Beschadigungsgefahren entschei- 
dend unempfindlicher. 

Sollte jedoch ein erfindungsgemalSer Stopfen z.B. durch Anritzen oder 
dergleichen tatsachlich beschadigt werden, dann wiirde dieser Stopfen 
aufgrund der im Glas vorhandenen hohen Spannungen so fort in eine 
Vielzahl kleiner Partikel zerfallen, d.h. es erfolgt eine praktisch zwangslau- 
fige Aussonderung beschadigter Stopfen. Das Zerfallen in eine Vielzahl 
kleiner Partikel stellt auch unter Sicherheitsaspekten einen Vorteil dar. 

Ausfuhrungsbeispiele von erfindungsgemafien Anlagen werden nachfol- 
gend anhand der Zeichnung beschrieben; in der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 eine schematische AxieJschnittdarstellung der innerhalb der 



Anlage verwendeten Form zur Glasstopfenherstellung, 



Fig. 2 



eine schematische Axialschnittdarstellung einer Ausfuhrungs- 
variante, bei der die Pressform in einem Formenhalter frei 
schwebend aufgehangt ist, 



Fig. 3 



eine im wesentlichen der Fig. 2 entsprechende Darstellung, 
wobei jedoch zwei Formen gleichzeitig im Formenhalter aufge- 
nommen sind, und 



Fig. 4 



eine weitere schematische Axialschnittdarstellung etwa analog 
der Fig. 1, wobei jedoch eine besonders vorteilhafte Ausgestal- 
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tung und ein entsprechendes Zusaxnmenwirken 2jwischen den 
Teilformelementen und dem Oberteil der Form realisiert ist. 

Nach Fig. 1 umfasst eine zur Herstellung eines erfindungsgemafien Press- 
glasstopfens 10 geeignete Form ein Basisteil 1, ein Mittelteil 2 und ein 
Oberteil 3, zu dem ein axial verfahrbarer Pressstempel 5 gehort. 

Der vorzugsweise zylindrisch ausgebildete Pressstempel 5 ist separat oder 
in dem Oberteil 3 der Form exakt gefuhrt und bezuglich dieses Oberteils 
uber eine Mehrzahl von vorzugsweise ringformig angeordneten Druckfe- 
dem 6, eine zentral angeordnete Druckfeder oder Pneumatikzylinder 
abgestutzt, so dass beim Formschliefevorgang zunachst das Oberteil 3 am 
Mittelteil 2 zur Anlage und dann der Pressstempel 5 nacheilend zur Wir- 
kung kommt. 

Im Basisteil 1 ist eine Ausnehmung 7 vorgesehen, welche bodenseitig 
durch einen StolSel 4 geschlossen ist, dessen Durchmesser geringer ist als 
die Bodenflache der Ausnehmung 7. Dieser Stofiel 4 besitzt eine plane, 
konkav oder konvex geformte oder eine sonstige eine gewunschte Formge- 
bung im Artikel ausbildende Stimflache und ist axial beweglich gelagert. 
Der Stofeel 4 ubemimmt bei geoffneter Form Ausschubfunktion bezuglich 
eines fertigen Glasstopfens. Besonders vorteilhaft ist es, die Axialbeweg- 
lichkeit des Stofiels 4 so zu gestalten, dass er unter Vergrofeerung des 
Formhohlraums beim Einspeisevorgang zuruckgezogen werden kann. Auf 
diese Weise wird eine Verbesserung der Einspeisung erzielt, da der langli- 
che Tropfen bei zuruckgezogenem Stofiel besonders gunstig in der Weise 
in der Form aufgenommen werden kann, dass der obere Formbereich 
zunachst frei bleibt, d.h. nicht mit dem geschmolzenen Glas in Bemahrung 
kommt, und aufierdem die Gefahr eines unerwunschten Kippens des 
langlichen Glastropfens beseitigt wird. Beim SchlielSen der Form konnen 
StoSel 4 und Pressstempel 5 gegensinnig bewegt werden. 
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Durch die Ausnehmung 7 wird die leicht konische Form des unteren Teils 
des Stopfens lO vorgegeben. Am Ubergang von dem Basisteil zum Mittel- 
teil der Form ist^eine Unstetigkeit 13 in der StopfenauSenkontur vorgese- 
hen, da an dieser Stelle ein Ubergang vom konischen Bereich zu einenn 
zylindrischen Bereich erfolgt. An diesen zylindrischen Bereich des Stop- 
fens 10 schliefit sich ein scheibenformiges Kopfteil 1 1 an, dessen AulSen- 
kontur in diesem Falle durch das Mittelteil 2 und das Oberteil 3 der Form 
vorgegeben wird. Eine demgegenuber bevorzugte Ausfiihrungsform wird 
noch anhand der Fig. 4 erlautert. 

Die beiden Form teilhalf ten 8, 8' des Mittelteils 2 sind zur Vermeidung von 
jeglichem Lateralversatz beim Zusammenfahren selbstzentrierend ausge- 
bildet und legen einen Hohlraum 9 fest, der durch das Oberteil 3 ver- 
schlossen wird. Dieser so definierte Hohlraum 9 ist sehr exakt vorgebbar, 
und die erfindungsgemalSe Form gewahrleistet nicht nur eine exakte 
Vorgabe der Dickenabmessung des ringformigen Kopfteils, sondem auch 
eine Planflache hoher Qualitat an der Stopfenstirnseite. 

Von besonderer Bedeutung ist die mittels des Pressstempels 5 erfolgende 
Ausbildung einer Vertiefung 12 im Kopfteil 11, denn durch diese Vertie- 
fung konnen Toleranzen der Glasposten und/oder Veranderungen des 
Formhohlraums, herruhrend von erforderlichen Reinigungsvorgangen, so 
ausgeglichen werden, dass die Anforderungen an die Exaktheit der Au- 
feenkonturen des Stopfens 10 immer sichergestellt werden konnen. 

Beim Betrieb der erfindungsgemaSen Form kann das Einbringen der 
mittels der Feedervorrichtung bereitgestellten Glasposten in der Weise 
erfolgen, dass der gebildete Glasposten frei nach unten bis zum Boden des 
Basisteils 1 durchfallen kann und ein Anlegen der Glasmasse an die 
Formwande im Verlauf des Zusammensackens des langlichen Glaspostens 
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erfolgt, wobei die Form mittels ihres Oberteils 3 geschlossen wird, wenn 
die Glasmasse den Hohlraum 9 im Wesentlichen ausgefuUt hat. 

Fig. 4 zeigt eine der bisher beschriebenen Anlage im wesentlichen entspre- 
chende, jedoch verbesserte Ausfuhrungsform, wobei die AuSenkontur des 
Kopfteils 1 1 weitgehend durch das Form-Mittelteil 2 vorgegeben wird. 
Dazu ist der durch die Teilformelemente 8, 8' festgelegte Hohlraiom 9 in 
Axialrichtung nach oben iiber die Planflache 14 des Kopfteils 1 1 hinausge- 
ftihrt, und das den Kopfteilhohlraum verschliefienden Oberteil 3 mit 
zugehorigem Pressstempel 5 ist mit einem Ringansatz 20 ausgestattet, der 
formschlussig in den durch die Teilformelemente 8, 8' festgelegten Hohl- 
raum 9 eingreift. Im geschlossenen Zustand der Form, der auf der linken 
Halbseite der Darstellung gezeigt ist, sitzt dabei das Oberteil 3 auf einer 
Ringschulter 19 der Teilformelemente 8, 8' auf. Der AuSendurchmesser 
des Ringansatzes 20 ist kleiner als der Aufiendurchmesser des Kopfteils 
1 1 . Der radial aufiere Bereich des Ringansatzes 20 ist konkav gekrummt, 
was zur Folge hat, dass die Trennlinie zwischen dem Formoberteil 3 und 
dem Mittelteil 2 unterhalb der Planflache 14 gelegen ist, so dass jegliche 
Gratbildung im Bereich der eine Funktionsflache darstellenden Planflache 
14 grundsatzlich ausgeschlossen ist. Damit wird die Qualitat des gefertig- 
ten Stopfens weiter erhoht und eine mogliche Quelle fur Ausschuss besei- 
tigt. 

Zu der Erzielung einer stets gleich bleibend hohen Qualitat tragt die vor- 
gesehene Kreuzzentrierung 2 1 bei, die auch bei unterschiedlichen Tempe- 
raturen stets eine gute Funktion besitzt. Die durch ein gekreuztes Viereck 
gekennzeichneten Nuten sind konzentrisch zum Ringansatz 20 angeord- 
net und an den Teilformelementen 8, 8' angebracht, wahrend die zugeho- 
rigen, in die Nuten eingreifenden Nasen in entsprechender Weise am 
Formoberteil 3 vorgesehen sind. Die Anordnung der Nuten und zugehori- 
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gen Nasen kann bezuglich ihrer Position auch in umgekehrter Weise 
erfolgen. 

Filir alle beschriebenen Ausfuhrungsformen von Anlagen nach der Erfin- 
dung ist wesentlich, dass das Einbringen des geschmolzenen Glaspostens 
in die Form und das mit der endgultigen Formung des Glasstopfens ver- 
bundene Schliefien der Form in Verbindung mit dem Pressvorgang in 
einer Station erfolgt, da dies eine Minimierung der 2^itspanne zwischen 
Glaspostenzufuhrung und Ausformung des Glasstopfens und damit eine 
hohe Qualitat gewahrleistet. 

Zur Erzielung der angestrebten hohen Qualitat des gefertigten Glasstop- 
fens ist bevorzugt in der Speisestation eine Fall- und Fuhrungsrinne 
vorgesehen, die es ermoglicht, den Glasposten in einer definierten Hohe 
oberhalb der Form loszulassen und durch Schwerkraft so zu beschleuni- 
gen, dass durch die Umformung der kinetischen Energie beim Auftreffen 
des Glaspostens auf die Formwand ein praktisch unmittelbares Anliegen 
des flussiges Glases an der gesamten Formwand bis in den Bereich, in 
dem der Stempel wirksam wird, erfolgt. Wahrend ohne diese MaSnahme 
durch schnelles Ausharten einer dunnen Glasschicht an bestimmten 
Bereichen der Formoberflache sich eine Verschlechterung der Artikelquali- 
tat ergeben konnte, wird dieser unerwunschte Effekt durch die vorstehend 
beschriebene Glaspostenzufuhrung iiber eine nahezu senkrechte Fall- 
und Fuhrungsrinne, die bezuglich des Glaspostens auch zusatzlich form- 
gebend wirken kann, mit Sicherheit ausgeschaltet. 

Durch das Speisen der Form und das in der gleichen Station erfolgende 
Durchfuhren des Pressvorgangs ist es erforderlich, das Oberteil 3 der 
Presse mit dem Pressstempel 5 wegschwenkbax bzw. verfahrbar auszuge- 
stalten, was beispielsweise iiber eine geeignete, nach Art einer S-Kurve 
gestaltete Kulissenfuhrung erfolgen kann. In diesem Zusammenhang ist 
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von Bedeutung, dass diese verfahrbare Presseinheit bereits wahrend des 
Fallens des Glasstopfens gestartet, im Verlauf der Kurvenbahn beschleu- 
nigt und vor dem Schliefeen der Form wieder abgebremst werden kann, so 
dass storende Schlagbeaufschlagungen der Form vermieden und optimal 
kurze Taktzeiten gewahrleistet werden konnen. 

Um auszuschlielSen, dass sich das Glas beim Abkuhlvorgang durch 
Schrumpfung an einer unerwiinschten Stelle von der Form lost und da- 
durch Minderqualitat entsteht, wird bevorzugt in einer oder mehreren der 
Speise- und Pressstation nachgeordneten Stationen ein mechanisches 
oder pneumatisches Nachpressen zur Stabilisierung der Aufeenhaut vor- 
genommen. Die entsprechende Druckbeaufschlagung erfolgt dabei im 
Bereich des Kopfteils 11, d.h. im Bereich der Vertiefung 12 und ggf. an der 
die sen Bereich umgebenden Planflache 14. 

Um die Schrumpfungsvorgange auf einen hinsichtlich der Funktion des 
Schrumpfens unkritischen Bereich zu beschranken, w^ird vorzugsweise 
unmittelbar nach dem Pressvorgang die Vertiefung 12 im Kopfteil 1 1 
nochmals gezielt und kurzzeitig, z.B. mittels eines Brenners, aufgeheizt, 
wobei diese Aufheizung auf diesen vertieften Bereich beschrankt wird. Auf 
diese Weise wird erreicht, dass schrumpfungsbedingte Einfalleffekte aus- 
schlieSlich auf diesen unkritischen Bereich der Vertiefung beschrankt 
werden und sich nicht auf Funktionsflachen, insbesondere nicht auf die 
eine Funktionsflache darstellende Planflache 14 auswirken. 
Wenn ein schrumpfungsbedingtes Einsinken der Flache der Vertiefung 12 
ausgeschaltet oder minimiert werden soil, kcinn ein Pressstempel 5 mit 
konkaver Stirnflache Verwendung finden, da auf diese Weise die Flache 
der Vertiefung 12 zunachst konvex ausgeformt und dann durch Schrump- 
fung in eine praktisch ebene Flache uberfuhrt wird. 
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AUe diese MaSnahmen tragen dazu bei, dass bei der Massenfertigung 
derartiger Glasstopfen sowohl die technischen Anforderungen hinsichtlich 
hoher Genauigkeit als auch die asthetischen Anforderungen hinsichtlich 
des Erscheinungsbilds des Glasstopfens erfullt und vor allem auch die 
Toleranzen im Bereich der aufzunehmenden Dichtung sehr genau ein- 
gehalten werden konnen. 

Die erforderliche Kuhlung der Form erfolgt primar durch Abstrahlung der 
Warme, wobei nach relativ kurzer Zeit die Form bereits geoffnet und der 
erhaltene Stopfen, der im AulSenbereich noch eine Temperatur von etwa 
SOO^C besitzt, entnommen werden kann. Dieses Entnehmen nach erfolg- 
ter Formoffnung erfolgt durch eine Ausschubbewegung mittels des StolSels 
4 sowie einen am Kopfteil angreifenden Sauggreifer. Auf diese Weise wird 
jegliches Steckenbleiben des Stopfens in der Form ausgeschlossen. 

Der so entnommene Stopfen kann dann mittels Klauen seitlich erfasst 
und uber eine Stangenfuhrung unter gleichzeitiger Ausfuhrung eines die 
Planflache 14 nach unten bringenden Drehvorgangs zu einem Transport- 
band geleitet werden, das zu einer Kuhlbahn fuhrt. Nach entsprechender 
Abkuhlung werden die Stopfen unter Einschaltung eines sogenannten 
Singleliners vorzugsweise in einer Reihe auf einer weiteren Transportbahn 
angeordnet, wo die Stopfen vollautomatisch kontrolliert und mit einer 
elastischen Dichtung versehen werden konnen. 

AnschlielSend erfolgt die Verpackung, und zwar bevorzugt in Palettenform, 
wobei sich pro Quadratmeter in einer Lage etwa 900 Stuck unterbringen 
lassen, so dass beispielsweise bei Nutzung von moglichen 33 Lagen auf 
einer Palette ca. 30.000 Stopfen zusammengefasst werden konnen und 
dabei ein Gesamtgewicht von etwa 0,8 t erhalten wird. Dies bedeutet, dass 
problemlos auf einem Lkw etwa 33 Paletten bzw. ca. 1 Mio. Stopfen trans- 
portiert werden konnen und demgemalS die Transportkosten pro Stuck 
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weitgehend vernachlassigbar sind. Damit ermoglicht es die Erfindung, die 
jeweilige Anlage zur Glasstopfenproduktion in dem dafur am besten geeig- 
neten Territorium zu betxeiben, da die Transportkosten zum Flaschenab- 
fuUort, wo die Stopfen benotigt werden, kostenmaBig nicht ins Gewicht 
fallen. 

Fur den praktischen Einsatz der Anlage nach der Erfindung ist dabei 
generell von Bedeutung, dass die Glasstopfen komplett und einsatzfertig 
aus der Pressmaschine kommen und keinerlei Nacharbeit erforderlich ist, 
und dass der Glasbedarf gleich dem Gewicht der fertigen Teile ist, d.h. es 
tritt keinerlei storendes Restglas in der Fertigung auf. Fur die Wirtschaft- 
lichkeit der Anlage ist dabei ferner von Bedeutung, dass die Glasstopfen 
voUautomatisch von der Pressform bis in die Kuhlbahn transportiert 
werden, am Ende der Kuhlbahn automatisch entnommen, kontrolliert und 
komplettiert bzw. verpackt werden konnen. 

Fig. 2 zeigt in schematischer Weise cine bevorzugte Ausgestaltung mit 
einem Formenhalter 16, in dem das Mittelteil 2 der aus Basisteil 1, Mittel- 
teil 2 und Oberteil 3 bestehenden Form praktisch frei schwebend aufge- 
hangt ist. Durch einen derartigen Formenhalter wird erreicht, dass Scher- 
ben Oder komplette Stopfen, die nicht sauber abtransportiert werden, 
nach unten in den Freiraum 17 durchfallen und von dort entfernt werden 
konnen. Damit ist sichei"gestellt, dass derartige Scherben oder Stopfen 
bzw. Stopfenteile keinesfalls die Schliefibewegung der Form storen kon- 
nen, wie dies dann der Fall ware, wenn die Formen auf einer Grundplatte 
in herkommlicher Weise gleiten wurden und die von oben ausgeubten 
Presskrafte von der Form direkt auf die Grundplatte ubertragen und dort 
abgefangen werden wurden. Im Falle der gemafe der Erfindung vorgesehe- 
nen Verwendung eines Formenhalters 6 wird die Form uber ein der Form 
individuell zugeordnetes Grundteil 18 abgestvitzt, neben dem sich die 
erforderlichen Freiraume 17 ergeben. 
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Fig. 3 entspricht im wesentlichen der Daxstellung nach Fig. 2, aber es sind 
in diesem Falle zur Ermoglichung eines Doppeltropfenbetriebs zwei For- 
mer! gleichzeitig im Formenhalter 16 aufgenommen, so dass zwei 
Glasstopfen 10 gleichzeitig gepresst werden konnen. Auch hier ist eine 
individuelle Abstutzung der einzelnen Formen uber ein Grundteil 18 unter 
Ausbildung von unterhalb den Formen gelegenen Freiraumen 17 erreicht. 

Um bei der Handhabung des Glasstopfens und insbesondere auch beim 
Verschliefeen von Flaschen auftretenden Stofibelastungen Rechnung zu 
tragen und die Sicherheit gegen eventuelle Brucheffekte im Bereich des ' 
Bundes weiter zu erhohen, bzw. Brucheffekte voUig auszuschalten, wird 
gemalS der Erfindung die Planflache vorzugsweise mit einer diinnen 
Dampfungsschicht, vorzugsweise aus einem Kunststoffmaterial versehen. 
In analoger Weise konnte eine solche Dampfungsschicht auch in der 
Aluminiumhaube der Planflache des Stopfens gegentiberliegend vorgese- 
hen sein, die im Zuge des VerschlieEens von Flaschen den Stopfen uber- 
greifend angebracht wird. Gegebenenfalls konnte auch ein loses Damp- 
fungselement zwischen Stopfen und Aluminiumhaube Verwendung fin- 
den. 

Die Dicke der auf die Planflache des Stopfens aufzubringenden Damp- 
fungsschicht entspricht einer dunnen Folie und kann beispielsweise 
durch Aufwalzen und anschliefiendes Ausharten angebracht werden. 
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Patentanspriiche 

1 . Anlage zur Herstellung von mit einem Kopfteil versehenen Glasstop- 
fen zum Verschlxass von Flaschen, insbesondere von Wein- tand 
Schaumweinflaschen , 

mit einer mehrteiligen, im geschlossenen Zustand die Negativkontur 
des herzrustellenden Stopfens festlegenden Form, einem Feeder- 
system zur Beschickung der Form mit geschmolzenem Glas, einer 
Mehrstationenpresse sowie einer Anordnung zur Entnahme und 
zum weiteren Handling der gefertigten Glasstopfen, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Form gebildet wird von 

einem Basisteil (1) mit einer einer ersten Stopfenteillange entspre- 
chenden Ausnehmung (7), 

einem Mittelteil (2) aus insbesondere zwei relativ zueinander und 
senkrecht zur Formlangsachse (15) verschiebbaren sowie selbstzent- 
rierend kuppelbaren Teiiformelementen (8, 8'), die im gekuppelten 
und am Basisteil (1) anliegenden Zustand einen einer zwei ten Stop- 
fenteillange sowie zumindest einem Hauptbereich des Kopfteils (11) 
entsprechenden Hohlraum (9) festlegen, 

und einem den Kopfteilhohlraum verschlieSenden Oberteil (3) mit 
einem zentralen, relativ zum Oberteil (3) axial verschiebbaren Press- 
stempel (5) zur Ausbildung einer Toleranzen kompensierenden Ver- 
tiefung (12) im Kopfteil (11) des Stopfens (10). 



wo 2004/043869 




:T/EP2003/012513 



2. Anlage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der von den das Mittelteil (2) bildenden Teilformelementen (8, 
8") festgelegte Hohlraum (9) sich axial iiber die Planflache (14) des 
Kopfteils (11) hinaus erstreckt und das Kopfteil (11) einerseits an 
seinem Aufienumfang und andererseits an einem radial aufeen lie- 
genden Randbereich der Planflache (14) begrenzt. 

3. Anlage nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das den Kopfteilhohlraum verschlielSende Oberteil (3) mit 
zentral gefuhrtem Pressstempel (5) mit einem Ringansatz (20) form- 
schlussig in den durch die Teilformelemente (8, 8") festgelegten 
Hohlraum (9) eingreift, wobei der AulSendurchmesser des Ringan- 
satzes (20) kleiner als der Aufiendurchmesser des Kopfteils (11) ist. 

4. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ausnehmung (7) des Basisteils (1) bodenseitig durch einen 
eine Ausschubfunktion besitzenden Stofiel (4) begrenzt ist, dessen 
Stimflache kleiner ist als die Bodenflache der Ausnehmung (7), und 
dass das Basisteil (1) insbesondere einteilig ausgebildet ist. 

5. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die erste Stopfenteillange sich ausgehend von der Bodenflache 
des Basisteils (1) vorzugsweise konisch erweitert und an einer Un- 
stetigkeitsstelle ( 1 3) des Stopfendurchmessers endet. 
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6. Anlage nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die selbstzentrierend kuppelbaren Teilformelemente (8, 8') des 
Mittelteils (2) einerseits die zweite, sich von der Unstetigkeitssstelle 
(13) bis zum Kopfteil (11) erstreckende Stopfenteillange von insbe- 
sondere zylindrischer Form und verringertem Durchmesser und an- 
dererseits das vorzugsw^eise scheibenformig gestaltete Kopfteil (11) 
nahezu uber dessen gesamte Hohe ausformen. 

7. Anlage nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass bei geschlossener Form die Trennlinie zvvischen dem Oberteil 
(3) der Form und den das Mittelteil (2) der Form bildenden Teilform- 
elementen (8, 8') im Bereich der Stopfenrundung unterhalb der 
Planflache (14) des Stopfens (10) gelegen ist. 

8. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Oberteil (3) der Form am scheibenformigen Kopfteil (11) 
einerseits eine ebene Planflache (14) und andererseits einen Teilbe- 
reich der Rundung ausbildet, die in eine zylindrische AulSenkontur 
des Kopfteils (11) iibergeht. 

9. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Durchmesser des Pressstempels (5) groSer ist als der 
Durchmesser der zweiten Stopfenteillange. 
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10. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Pressstempel (5) bezuglich des Formoberteils (3) nacheilend 
betatigt und zwischen Pressstempel (5) und Oberteil (3) eine zentxale 
Druckfeder, eine Mehrzahl von ringformig angeordneten Druckfe- 
dern (5) oder wenigstens ein Pneumatikzylinder angebracht ist. 

1 1 . Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der eine Ausschubfunktion besitzende StoSel (4) wahrend des 
Einspeisevorgangs in eine die Formtiefe vergroSemde Ruckzugstel- 
lung uberfuhrbar ist. 

12. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass bei seitlich versetzt positioniertem Formoberteil (3) die ansons- 
ten geschlossene Form von einem fur Tropfenbetrieb ausgebildeten 
Feedersystem mit beruhrungsfrei durch den Mittelteil der Form fal- 
lenden Glasposten gespeist ist, deren Verhaltnis von Durchmesser 
zur Lange im Bereich von etwa 1 : 3,5 gelegen und deren Lange vor- 
zugsweise grofier als die Tiefe des Formhohlraums gewahlt ist. 

13. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die zur Speisung der Form mit Glasposten bestimmte Station 
gleichzeitig als Station zur Durchfuhrung des Pressvorgangs ausge- 
bildet ist. 
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14. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in der Speisestation eine Fall- und Fiihrungsiinne zur bezug- 
lich der Form zentrierten Zufuhrung von Glasjjosten aus vorgebba- 
rer Fallhohe vorgesehen ist. 

15. Anlage nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fall- und Fuhrungsrinne mit geringer, im Bereich von etwa 
2° bis 8° liegenden Neigung zur Vertikalen verlauft und formseitig 
gegebenenfalls einen grolSen Umlenkradius zur Erzielung einer ver- 
tikalen Glaspostenzufuhrung aufweist. 

16. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekenrizeichnet, 

dass in einer oder mehreren auf die Speise- und Pressstation fol- 
genden Stationen je eine mechanisch oder pneumatisch auf die Ver- 
tiefung (12) des Kopfteils (11) des Stopfens (10) einwirkende Nach- 
presseinrichtung vorgesehen ist. 

17. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine unmittelbar nach dem Pressvorgang wirksajn werdende 
Einrichtung zum kurzzeitigen Aufheizens des Bereichs der Vertie- 
fung (12) des Kopfteils (11) vorgesehen ist. 

18. Anlage nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stirnflache des Pressstempels (5) konkav ausgebildet ist. 
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19. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest die beiden Teilformelemente (8, 8") des Mittelteils (2) 
an den einander zugewandten, sich im geschlossenen Zustand be- 
ruhrenden Flachen mit komplementar ausgebildeten Formschluss- 
organen ausgestattet sind und vorzugsweise zwischen dem Mittelteil 
(2) und dem Oberteil (3) eine Kreuzzentrierung (21) vorgesehen ist. 

20. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jede aus Basisteil (1), Mittelteil (2) und Oberteil (3) bestehende 
Form unter Ausbildung eines bodenseitigen Freiraums (17) in einem 
Formenhalter (16) aufgehangt ist. 

21. Anlage nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Basisteil (1) und das Mittelteil (2) gegen auftretende verti- 
kale Presskrafte iiber ein ihnen zugeordnetes Grundteil (18) abge- 
stutzt ist. 

22. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur kontinuierlichen Glasstopfenfertigung mehrere Formen auf 
einem Drehteller angeordnet und iiber ein Einfachtropfen- oder 
Doppeltropfen-Feedersystem mit definierten Glasposten iiber Fiih- 
rungsrinnen beschickbar und in einer der jeweiligen Beschickungs- 
station nachgeordneten Entnahmestation die durch Konvektions- 
kuhlung verfestigten Glasstopfen ( 1 0) mittels des bodenseitig vorge- 
sehenen StoBels (4) und eines Saughebers aus der jeweiligen Form 
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entnehmbar und iiber eine am Kopfteil (1 1) angreifende Gleit- 
Fordereinrichtung auf ein Transportband viberfuhrbar sind. 

23. Anlage nach Anspruch 22, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass auf das Transportband eine KiihJbahn folgt, in die jeweils eine 
MehrzaJil von Stopfen (lO) gleichzeitig durch einen Querschiebevor- 
gang vom Transportband uberfuhrbar ist. 

24. Anlage nach Anspruch 22, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kuhlbahn ein Singleliner, eine KontroUstrecke sowie eine 
Station zum Aufbringen einer Dichtung nachgeordnet sind und an- 
schliefiend eine Einheit zur Uberfiihrung der fertigen Stopfen auf 
eine Palette vorgesehen ist. 

25. Anlage zur Herstellung von mit einem Kopfteil versehenen Glasstop- 
fen zum Verschluss von Flaschen, insbesondere von Wein- und 
Schaumweinflaschen, 

mit einer mehrteiligen, im geschlossenen Zustand die Negativkontur 
des herzustellenden Stopfens festlegenden Forrti, einem Fepder- 
system zur Beschickung der Form mit geschmolzenem Glas, einer 
Mehrstationenpresse sowie einer Anordnung zur Entnahme und 
zum weiteren Handling der gefertigten Glasstopfen, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Form gebildet wird von 

einem Basisteil mit einer einer ersten Stopfenteillange entsprechen- 
den Ausnehmung, 
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einem Mittelteil axis insbesondere zwei relativ zueinander und senk- 
recht zur Formlangsachse verschiebbaren sowie selbstzentrierend 
kuppelbaren Teilformelementen, die im gekuppelten und am Basis- 
teil anliegenden Zustand einen einer zweiten Stopfenteillange sowie 
zumindest einem Hauptbereich des Kopfteils entsprechenden Hohl- 
raum festlegen, 

und einem den Kopfteilhohlraum verschlieSenden Oberteil mit 
einem zentralen, relativ zum Oberteil axial verschiebbaren Press- 
stempel zur Ausbildung einer Toleranzen kompensierenden Vertie- 
fung im Kopfteil des Stopfens, sowie einer mit den gefertigten Stop- 
fen beschickbaren Aufheizstrecke, in der die Stopfen auf eine im we- 
sentlichen durchgehend gleichformige Temperatur gebracht werden, 
und einer sich daran anschliefienden Geblaseluft-Kuhlstrecke, in 
der zumindest der Aufienbereich der Glasstopfen intensiv abgekuhlt 
und stabilisiert wird. 

26. Glasstopfen zum Verschliefien von Flaschen, bestehend aus einem 
der jeweiligen Flaschenoffnung im Wesentlichen angepassten Stop- 
fenteil, einem sich an den Stopfenteil anschlielSenden Kopfteil und 
einem insbesondere im Ubergangsbereich von Stopfenteil zu Kopfteil 
angeordneten ringformigen Dichtungselement, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Glasstopfen als Pressglasstopfen ausgebildet und in dem 
sich an den Stopfenteil anschliefienden Kopfteil (11) eine teller- oder 
schalenformige Vertiefung (12) vorgesehen ist. 
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27. Glasstopfen nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Volume n der Vertiefung zum Ausgleich von Toleranzen der 
Glasposten und/oder von Veranderungen des Formhohlraums bezo- 
gen auf eine Mehrzahl von Glasstopfen (10) variabel ist. 

28. Glasstopfen nach Anspruch 26 oder 27, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stopfenteil angrenzend an das Kopfteil (1 1) eine Vertiefung 
zur Aufnahme einer ringformigen oder einer im Querschnitt L- 
formigen Dichtung aufweist, wobei der in der Vertiefung gelegene 
Teil der L-formigen Dichtung etwa wulstformig und der an der Un- 
terseite des Kopfteils anliegende Teil der L-formigen Dichtung flach- 
ringformig gestaltet ist. 

29. Glasstopfen nach Anspruch 28, 
dadurch g e k e nnzeichnet, 

dass die Dichtung aus einem Naturstoffmaterial, insbesondere Kork, 
oder aus einem Kunststoffmaterial besteht. 

30. Glasstopfen zum VerschlielSen von Flaschen, bestehend aus einem 
der jeweiligen Flaschenoffnung im Wesentlichen angepassten Stop- 
fenteil, einem sich an den Stopfenteil anschliefienden Kopfteil und 
einem insbesondere im Ubergangsbereich von Stopfenteil zu Kopfteil 
angeordneten ringformigen Dichtungselement, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Glasstopfen als thermisch geharteter Pressglasstopfen 
ausgebildet und insbesondere in dem sich an den Stopfenteil an- 
schlieSenden Kopfteil eine teller- oder schalenformige Vertiefung 
vorgesehen ist. 
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3 1 . Verfahren zur Herstellung von mit einem Kopfteil versehenen 
Glasstopfen zum Verschluss von Flaschen, insbesondere von Wein- 
und Schaumw^einflaschen unter Verwendung einer mehrteiligen 
Form, die viber ein Feedersystem mit geschmolzenem Gias beschickt 
wird und aus der die Glasstopfen zum weiteren Handling entnom- 
men werden, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die unterschiedliche Innen- land Aufientemperatur besitzenden 
Glasstopfen nach der Presse auf eine im wesentlichen durchgehend 
gleiche Temperatur aufgeheizt und dann intensiv, insbesondere mit 
Geblaseluft abgekuhlt und damit stabilisiert und gehartet werden. 

32. Verfahren nach Anspruch 3 1 , 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass die Glasstopfen unter gleichzeitigem Transport, insbesondere 
auf einem aus einem Drahtgeflecht bestehenden Band, auf eine im 
wesentlichen durchgehend gleichformige Temperatur, insbesondere 
im Bereich von etwa 500°C bis GOCC aufgeheizt werden und dass 
zur thermischen Hartung des Glasstopfens anschlielSend eine Inten- 
sivbeaufschlagung mit Geblase-Kuhlluft erfolgt. 



IhfTER 



NAL SEARCH REPORT 



IttCdPCT/ 



•Q 1 n MAY ?m 



l^ter^atlo'^fl^^^^fctte^ No 

PCT/eK3/12513 



A. CLASSIRCATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 C03B11/02 C03B11/06 CO3B11/08 C03B7/16 



Aooonaig to Inlemaiional Patenl Class8icalion (IPC) Of lo txMh national dassilicaiion and IPC 



C03B27/06 



B. RELOS SEARCHED 



Minimum docunentaiion searcfied (dassilicaiion sysiem followed by dassincation symbols) 

IPC 7 C03B 



Documenlalion searched other Itian minimum documentalion lo Ihe exteni thai such documents are included in the HeMs searched 



Electronic data base consulted during the international search (name ol data base and, wheie practical, search lerms used) 

EPO-Internal , WPI Data, PAO, IN5PEC, COMPENDEX 



C. DtXUMENTS CONSIOEREO TO BE RELEVANT 



Caiegofy * Citation ol document, wah indicalioa where appropilaie. olihe teievani passages 



Relevant lo claim No. 



DE 198 23 515 A (SAINT GOBAIN EMBALLAGE) 
3 December 1998 (1998-12-03) 
the whole document 

US 1 507 055 A (FORGER ALBERT H) 
2 September 1924 (1924-09-02) 
Seite 2, Zeile73-94, figures 3,5 

DE 196 49 030 A (RAUH GMBH & CO 
BLECHWARENFABRI ) 4 June 1998 (1998-06-04) 
column 3, line 66 - column 4, line 52; 
figure 2 

EP 0 861 811 A (POCHET & COURVAL 
VERRERIES) 2 September 1998 (1998-09-02) 
column 2, line 53 - column 3, line 18 
column 3, line 47 - column 4, line 11; 
figures 1,4 

-/-- 



1-32 



21,22.28 
1-32 

1-32 



Further documents are Usied in the continuation of Ixix C. 



ID 



Patent famfly menftieis are (sled In annex. 



* Special categories of died documents : 

*A' documeni detining the general state ot the art which is nd 

considered to be of particular relevance 
*E* earSer documeni but published on or aher Ihe international 

fling dale 

*L* documeni which may throw doubts on prionty claim(s)or 
which is cited lo establish Ihe pubBcalion date of another 
dtalion or other spedal reason (as specified) 

'O* document referring lo an oral disdosure. use. exhibffion or 
other means 

'P* documeni published prior to the international liDng date but 
later than the priority date claimed 



'T' later document published alter Ihe inlemaiional filirig dale 
or pnorily dale and not in conflid with the application ImjI 
died lo understand Ihe prindple or theory underlying the 
invention 

*X* documeni of particular relevance; Ihe daimed invention 
cannol be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

*Y* documeni ol particular relevance; Ihe claimed invention 

cannol be considered to involve an inventive step when the 
documeni is comt»ned with one or more other such docu- 
ments, sudt combination being obvious to a person skffled 
in the art. 

'&' document member of Ihe same patenl family 



Dale of Ihe actual oompletlon of the ttitemailonal seardi 

18 March 2004 


Dale 01 mailing of ihe inlemaiional search re|»rt 

26/03/2004 


Name and nnaiting address ol ihe BA 

European Palenl CJIfice. P.B. 5B18 Palenliaan 2 
NL - 2280 HV Rqsw^k 
Tel (♦31-70) 340-2040. Tx. 31 651 eponl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 


Autnorued officer 

Deckwerth, M 



F<Km PCT/ISAyZIO (second shed) (July 1992) 



page 1 of 2 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



emation^l^^^Mon No 

PCT/E^^^513 



C^ContiraiAlon) DCX:u&IENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Calegofy * 



Cialion of documem, wilti jndicaiion.wtiere appropriale. of the reievanl passages 



GB 302 193 A (WILLIAM BELL MITCHELL) 

11 December 1928 (1928-12-11) 

page 3. line 94 - line 128; figures 3,6,7 

page 4, line 23 - line 41 

page 4, line 87 - page 5, line 5 

page 5, line 59 - line 106 

EP 0 564 090 A (EMHART GLASS MACH INVEST) 
6 October 1993 (1993-10-06) 
column 1, line 4 - column 2, line 22; 
figures 1,8 

GB 563 800 A (ARTHUR WILLIAM PARFITT) 

30 August 1944 (1944-08-30) 

page 1, lines 20-25 

page 1, line 63 - line 76 



FR 2 187 712 A (BAIOCCHI PAOLO) 
18 January 1974 (1974-01-18) 
page 1, line 1 - page 3, line 15 



Reievanl to claim No. 



1-24 



1.14,15, 
31 



26-32 



26-32 



FoimPCT/rSA/2iO(cantinualian ol second sheet) (July 1992) 



page 2 of 2 



INTERN 

lnf< 



^N^OpI 



NAL SEARCH REPORT 

patent family members 



Intematioi 

PCT/E 



No 

12513 



Patent document 
cited in search report 



Publication 
date 



Patent tamily 
memt>er(s) 



Putjiication 
date 



Ut 




A 




■1 QOft 


PR 
r l\ 


/ -J J ^ ^ 


A1 

rt X 


UH X^ X770 












nc 

UL 




w\ X 














TT 
1 1 




A1 

M X 


99—1 1 — 1QQQ 


us 




1507055 


A 




02-09- 


-1924 


NONE 


- 






DE 


19649030 


A 


04-06- 


-1998 


DE 


19649030 


Al 


04-06-1998 


CP 
tr 


UoOlol 1 


A 

H 


n^— no- 




PR 
r l\ 




A1 

n X 














AT 




T 
1 


x«j uo c~\JyJc. 
















U X 


99— flft— 9009 












tir 


uov 1 ox 1 


Al 
rt X 








A 


1 1—19- 

111 £. 


ly to 










EP 


0564090 


A 


06-10- 


-1993 


AU 


3545493 


A 


30-09-1993 












DE 


69304582 


Dl 


17-10-1996 












DE 


69304582 


T2 


06-02-1997 












EP 


0564090 


Al 


06-10-1993 












ES 


2094476 


T3 


16-01-1997 












JP 


3295167 


82 


24-06-2002 












OP 


6009227 


A 


18-01-1994 












US 


5298049 


A 


29-03-1994 


GB 


563800 


A 


30-08- 


-1944 


NONE 








FR 


2187712 


A 


18-01- 


-1974 


FR 


2187712 


Al 


18-01-1974 



F«m PCT/ISIU2I0 (paten) family annsx) (July IS92) 



INTERNATIONALER Rl 



ERCHENBERICHT 



R6 c*d PCT / FTO 1 0 MAY 20 05 



tntematii 

PCT/E 




2513 



A. KLASSIF1ZIERUNG OES ANMELOUNGSGEGENSTANOES 

IPK 7 C03B 11/02 C03B 11/06 



C03B11/08 C03B7/16 



C03B27/06 



Ma* der tntemalbnaten F>alenlklassitil<alion ((PK) odsr nach der nalionalen lOassailaiion und def IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Ret^rchiertef Mindestpruisloff (KlassifiKalionssyslein und Klass>rikationssynr)tx>le ) 

IPK 7 C03B 



AeciteFchierte aber nicM zum Mindestpnilstof f gehorende Veroffenlfichungen. soweit diese unler die rechecchierlen Gebiete taDen 



watuend der inlemalionalen Recherche konsulltene elektrontsctie Datenbank (Name der Dalenbank und evU. verwendele Suchbegrilfe) 

EPO-Internal , WPI Data, PAJ. INSPEC, COMPENDEX 



C. ALS WESENTUCH ANGESEHENEUNTERLAGEN 



Kategorie* Bezeictinung der Veroffenlfichung. soweil eriorderfich unler Ang^>e der in Betracht kommenden TeSe 



Betr. Anspruch Nr. 



DE 198 23 515 A (SAINT GOBAIN EMBALLAGE) 
3. Dezember 1998 (1998-12-03) 
das ganze Ookument 

US 1 507 055 A (FORGER ALBERT H) 
2. September 1924 (1924-09-02) 
Seite 2, Zeile73-94, Abbildungen 3,5 

DE 196 49 030 A (RAUH GMBH & CO 
BLECHWARENFABRI) 4. Juni 1998 (1998-06-04) 
Spalte 3, Zelle 66 - Spalte 4, Zeile 52; 
Abb 11 dung 2 



1-32 



EP 0 861 811 A (POCHET & COURVAL 
VERRERIES) 2. September 1998 (1998-09-02) 
Spalte 2, Zeile 53 - Spalte 3. Zeile 18 
Spalte 3, Zeile 47 - Spalte 4, Zeile 11; 
Abbildungen 1,4 



21,22,28 
1-32 

1-32 



-/-- 



0 



Weitere Verdftenllictnjngen sind der Fortselzung von Feld C zu 
enlnettmen 



0 



SieOe Aniiang Palenllamaie 



* Besondere Kategoiien von angegebenen Veraitenllichungen 

'A* VerdDemQctiung, die den aUgemebien Stand der Technik deflnleit, 
aber nklil ais besonders bedeutsam anzusehen isl 

'E' aneres Ookumenl. das jedoct) ersi am Oder nach dem iiDeniatlonalen 
Afuneldedaluin verdttentlichi worden isl 

'L' Veronentlidiung. die geeignet ist, einen Piionlalsanspnicft zweltelhan er- 
scheinen zu lassen. Oder durch cfie das Verdffentlichungsdatum einer 
andeien Im Recherctienbertcht genannlen VerOKenlichung belegl werden 
sou Oder (fe aus einem anderen besonderen Gnmd angegeben isl (wie 
ausgefulift) 

'CT VerOllenllichung. die sicfi auf eine mundliclie Oflenbanjng. 

eine Banulzung. eine Ausstellung Oder andere MaDnahmen bezieht 
'P* Verdflendfichung, die vor dem intemalionalen Anrnetdedatuin, aber nacti 

dem beans()ruchten Priorilalsdalum veroiientGcbt worden isl 



'T Spalere VerSllenllictiung, die nach dem inlemalionalen AnmekJedaium 
Oder dem Prioritatsdatum veroflentliciit worden isl und mil der 
Anmeldung nichl kolldierl. socidem nur zum Verstandnis des der 
Effindung zugnsKSellegenden Priitzips Oder der Ihr zugruixteBegenden 
Theorie angegeben ist 

'X* VerdllenlGctiung von l>esonderer Bedeulung; (fie beanspruchte Erfindung 
kann aoeln aulgrund dieser Veroaemilciiung nidil als neu Oder auf 
erfimJeriscti^ Taligkeit l>enjhend betrachlet werden 

*Y* Verodenllicliung von besonderer Bedeutung: die beanspruchte Eilindung 
kann nk:M als aut erfinderiscner raiigkeil beruhend beirachlet 
weiden. wenn <6e VerdSentSdiung riu einer Oder mehreren andeien 
Verolteflirictningen dieser Kaiegorte in Veiblnoung getjractu wim und 
diese Vertmidung fur einen Fadhmann naheliegend ist 

'S' VerdflenlBchung, die MilgBedderselben Palentfanwlie isl 



Datum des Abschlusses der inlemationalen Recherche 



18. Ma^rz 2004 



Absendedatum des intemalionalen RecfterdtenbericMs 



26/03/2004 



Name und Postanschrm der Inlemalionalen ftecherchenbehorde 

Europaiscnes Pateniaml. P.B. 5818 Paiemiaan z 
NL - 2280 HV FWjswiik 
Tel. (+31-70) 340-2Wa Ti_ 31 651 epo m. 
Fax: (♦31-70) 340-3016 



BevoOmactitigter Bediensteter 

Deckwerth, M 



Famblatl PCTASA/210 (Blan 2) (JuS 1992) 



Seite 1 von 2 



